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TECHNISCHES GEBIET 

i 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Herstellen eines rohrenformigen Elements 
aus Kunststoff, das unterschiedlich ausgerichtete Einlass- 
und Auslassrohrenbereiche aufweist, und auf einen 
Einlassverteiler aus Kunststoff fiir eine 

* 

Verbrennungsmaschine . 

STAND DER TECHNIK 

• ♦ 
* 

Wie es gut bekannt ist,- ist ein Einlassverteiler mit einem 
Zylinderkopf eines Verbrennungsmotors (Motor) verbunden, um 
Einlassluft in Brennkammern der einzelnen Zylinder 
zuzufuhren. Der Einlassverteiler ist eine ziemlich groSe 
Komponente des Luf teinlasssystems, so dass aus Griinden der 
Gewichtsreduzierung der Randkomponenten des Motors mehr als 
je zuvor danach gestrebt wurde, den Einlassverteiler aus 
Kunststoff anstatt aus herkommlichen Leichtlegierungen (z.B. 
Aluminiumlegierungen und ahnlichem) zu fertigen. 

Da der Einlassverteiler eine Luf teinlasssystemkomponente ist, 
die niedrigere Temperaturbedingungen als jede % 
Luf tauslasssystemkomponente mit sich bringt, ist es gut 

■ 

moglich, den Einlassverteiler aus Kunststoff zu fertigen 
(insbesondere aus einem Kunststoff, der mit Fasern oder 
ahnlichem verstSrkt ist) . Es ist zu verstehen, dass der 
Einlassverteiler gewdhnlich in der Gestalt eines 
rohrenformigen Elements konstruiert ist, das mehrere 
Auslassrohrenbereiche aufweist (entsprechend der Anzahl der 
zugehorigen Zylinder, die von einem Einlassrohrenbereich 
verzweigen) . 



• • • 



• • • ^ . * " 



Im Stand der Technik ist zum Herstellen solch eines 
Einlassverteilers aus Kunststoff ein machbares Verfahren, das 
gewohnlich berucksichtigt wurde, so, dass im voraus aus 
Kunststoff gefertigte getrennte Half ten paarweise, wurden, 
gegeneinander in Beriihrung gebracht werden, anschliefcend 
durch Aufbringen eines Klebemittels an ihren StoSflachen oder 
durch thermisches Schmelzen der Stofibereiche verbunden 
werden, wodurch eine fertige Komponente erhalten wird. 



Der Eirilassverteiler unterliegt jedoch einem bestimmten MaS 
an thermischen Beanspruchungen und aus dem Motor herruhrenden 
Vibrationen und ahnlichem, wenn auch die 
Temper a turbedingungen verhaltnismaSig niedrig sind im 
Vergleich zu denjenigen im Auslasssystem. Urn stabil die 
Zuverlassigkeit des Einlassverteilers fur eine 
Langzeitverwendung sicherzustellen, ist es daher notwendig, 
beim Formen sorgfaltig in bezug auf verschiedene 
Qualitatsaspekte zu arbeiten, wie die Festigkeit, die 
Steifigkeit und die Dichtleistung. 

Wenn die beschriebenen Verwendungsbedingungen • berucksichtigt 
werden, kann ein solches Verfahren nach dem Stand der 
Technik, wie es oben erwahnt wurde, kaum als ausreichend 
erachtet werden, urn stabil eine hohe Festigkeit der 
Verbindung zwischen den getrennten Hal ft en und die* 
Dichtcharakteristika des verschweiEten Bereichs 
sicherzustellen. Ferner besteht hinsichtlich der Zwecke einer 
Massenfertigung, wie einem Einlassverteiler fur 
massengef ertigte Kraf tfahrzeugmotoren, eine Notwendigkeit fur 
ein Verfahren, das eine hohere Produktionsef f izienz 
sicherstellen kann. 



Als Verfahren zum Giefien eines hohlen rohrenf ormigen 
Gegenstands, wie einem Kunststof f rohr , ist es bekannt, 



•••••• i? 



Kunststof fhalf ten in Beruhrung gegeneinander zu bringen und 
eine geschmolzene Kunststof fmasse in einen inneren Durchlass 
einzubringen, der entlang des Umfangsrands der StoSbereiche 
geformt ist, um dadurch die Half ten miteinander zu verbinden, 
vim ein hohles, gegossenes. Produkt zu erhalten. Es ist auch 
bekannt, eine solche Beschickung mit geschmolzenem Harz in 
den inneren Durchlass durchzufiihren, innerhalb einer 
Gussform,. in der getrerinte Halften geformt werden, wenn die 
getrennten Halften miteinander verbunden werden, wie vorher 
beschrieben. 



Durch Einsetzen eines solchen Verfahrens ist es moglich, 
stabiler eine hohe Festigkeit der Verbindung zwischen den so 
verbundenen Halften und eine gute Dichtlei stung . des 
verschweifiten Bereichs im Vergleich zum Stand der Technik 
sicherzustellen, bei dem ein solches Verbinden durch Kleben 
oder thermisches .Schmelzen durchgefiihrt wird. 

Beispielsweise ist in der japanischen Patentverof f entlichung 
Nr. JP 62087315 eine Gesenkkonstruktion beschrieben, die ein 
Paar von Formwerkzeugen umfasst, die grundsatzlich so ist, 
dass eines der Formwerkzeuge einen Patrizenbereich und einen 
Matrizenbereich zum Formen eines getrennte Halbsatzes und das 
andere Formwerkzeug einen Matrizenbereich und einen 
Patrizenbereich aufweist, der in entgegengesetztem Verhaltnis 
zu den Formbereichen des einen Formwerkzeugs vorgeaehen ist. 
In diesem Zusammenhang ist auch ein Verfahren beschrieben 
(das "die slide injection" (DSI) Verfahren genannt wird), bei 
dem, nachdem getrennte Halften gleichzeitig durch Verwenden 
eines solchen Paars von Formen geformt worden sind 
(spritzgegossen) , eine der Formen dazu gebracht wird, sich 

* 

relativ zur anderen Form zu verschieben, so dass getrennte 
Halften, die in den jeweiligen Matrizenbereichen verbleiben, 
in Beruhrung miteinander gebracht werden, wobei geschmolzenes 
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Harz auf Umfangsrander der Beruhrungsbereiche eingespritzt 
wird, um die zwei Half ten miteinander zu verbinden. 

.* 

GemaE diesem DSI Verf ahren kann die Produktivitat ' 
betrachtlich ira Vergleich zum Verfahren des Stands der 
Technik verbessert werden, bei dem ein GieSen der getrennten 
Halften und ein Beruhren /Verbinden* der Half ten in getrennten 
Schritten durchgefuhrt wird. 

Eine Anordnung, die die Produktionsef f izienz weiter 
verbessern kann, ist beispielsweise in der japanischen 
Patentverof f entlichung Nr. JP 4091914 beschrieben, die eine 
sich drehende Spritzgussf ontikonstruktion lehrt. Diese 
Formkonstruktion ist grundsatzlich eine Kombiriation von 
Gussformen, die relativ zueinander geoffnet und geschlossen 
werden konnen, so dass eine der Gussformen drehbar relativ zu 
der anderen uber einen bestimmten Winkelbereich ist,' jede 
Form einen Formabschnitt hat, der aus mindestens einem 
Patrizenbereich -und zwei Matrizenbereichen in einer sich 
wiederholenden Seguenz von Patrize/Matrize/Matrize in der 
Richtung der Rotation fur jeden Drehlauf iiber den 
vorbestiiranten Winkelbereich besteht. In diesem Zusammenhang 
ist auch ein rotatorisches Spritzgussverfahren beschrieben 
(sogenanntes "die rotatory injection (DRI) Verfahren), wobei 
durch Verwenden einer solchen Gussf ormanordnung ein GieSen 
von getrennten Halften und ein Verbinden eines Paa*s von in 
Beriihrung gebrachten Halften wahrend jeder rotatorischen 

■ 

Bewegung (z.B. vorwarts/riickwarts) durchgefuhrt wird, so dass 
ein Endprodukt bei jeder rotatorischen Bewegung erhalten 
werden kann, 

Wie es gut bekannt ist, ist ein Einlassverteiler so, dass 

sein EinlassrShrenbereich mit einer Komponente der 

> 

Luf tzufiihrseite verbunden ist, wie einem 

Druckausgleichsbehalter, wahrend auf der anderen Seite sein 



Auslassrohrenbereich mi t~ einem Motorzylinderkopf verbunden 
ist. Ferner ist hinsichtlich der Bequemlichkeit der 
Gestaltung innerhalb des Motorraums' der Einlassverteiler im 
allgemeinen so konstruiert, dass der Einlassrohrenbereich und 
der Auslassrohrenbereich unterschiedlich ausgerichtet sind, 
wobei ihre Mittenlinien sich unter einem vorbestimmten Winkel 
zueinander erstrecken (z.B. etwa einem rechten Winkel) . 

■ 

Wenn ein rohrenformiges Element mit solch einer Konfiguration 
gegossen wird, ist es tiblich, dass mindestens entweder der 
Einlassrohrenbereich oder der Auslassrohrenbereich in einer 
Richtung ausgerichtet ist, die sich von der Richtung 
unterscheidet, in der die GieSf ormanordnung geoffnet und 
geschlossen wird, wenn sie entlang einer Trennlinie 
zusammengesetzt wird. Somit ist das GieSen schwierig in bezug 
auf das of f ene Ende des vorher beschriebenen Bereichs . " 

r 

» » 

Insbesondere bringt das DRI Verfahren nicht nur ein Offnen 
und SchlieSen der Gussf ormanordnung mit sich, sondern auch 
eine Relativrotation der die Anordnung bildenden Formen, und 
dies macht es schwieriger, einen Rohrenendbereich zu 
gestalten, der anders ausgerichtet ist als die Richtung, in. 
der die Formanordnung geoffnet und geschlossen wird. 

Die vorliegende Erfindung ist darauf gerichtet, die 
beschriebenen Probleme zu losen, und entsprechend ist es eine 
Hauptaufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen eines rohrenf ormigen 
Kunststoff elements vorzusehen, das unterschiedlich 
ausgerichtete Einlassrohrenbereiche urid Auslassrohrenbereiche 
hat, das ein einf aches Formen eines Rohrenendbereichs 
ermoglicht, der anders als die Richtung ausgerichtet ist, in 
der die Guss formanordnung geoffnet und geschlossen wird, und 
auf einen Einlassverteiler aus Kunststoff, der eine 



ausreichende Verbindungsfestigkeit und Dichtcharakteristika 
aufweist. 

Die DE-A-4 241 409 beschreibt ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von rohrenformigen Artikeln durch 
Spritzgie&en. Zwei getrennte Half ten werdeh durch ein drittes 
spritzgegossenes Element verbunden, das in einer auSeren 
Aussparung der verbundenen Half ten des Elements angebracht 
ist. Die unterschiedlichen Elemente werden durch ein 
Drehspritzgussverfahren hergestellt. Das fertige 
rohrenformige Element hat Einlassrohrenbereiche und 
Auslassrohrenbereiche, die in der gleichen Richtung 
ausgerichtet sind. 

* 

Die EP-B-0 568 560 beschreibt einen Einlassverteiler fur 
einen Verbrennungsmotor . Zwei" Half ten, die durch 
Vibrationsschweifien (-ReibschweiSen) verbunden sind, werden 
vorgesehen. Die SchweiSverbindung wird im wesentlichen in 

4 

einem Durchgang zwischen -den aneinanderstoSenden 
Umfangsrandbereichen der jeweiligen Half ten geformt. 

Die FR-A-2 690 376 beschreibt einen Kunststof fverteiler , der 
mehrere Auslassrohrenbereiche hat, die von einem 
Einlassrohrenbereich verzweigen, wobei die 
Auslassrohrenbereiche anders als der Einlassrohrenbereich 
ausgerichtet sind. Der Verteiler umfasst ein Paar **on. 
getrennten Halften, die miteinander durch eine Klemme 
verbunden werden, die aus getrenntem Harzmaterial, urn die mit 
einem Flansch versehenen Beriihrungsbereiche der Halften 
gegossen ist, 

DARSTELLUNG DER ERF INDUNG 

Urn die oben beschriebene Aufgabe zu erzielen, wird gemafi 
einem ersten Aspekt der vorliegenden. Erf indung ein Verfahren 



zum Herstellen ein.es rohrenformigen Kunststoff elements gemaS 
beigefugtem Anspruch 1 vorgesehen, das einen unterschiedlich 
ausgerichteten Einlassrohrenbereich und Auslassrohrenbereich 
aufweist, wobei getrennte Half ten des rdhrenformigen Elements 
in einem Paar von Formwerkzeugen gegossen werden, die 
gegossenen getrennten Halften in dem Formwerkzeug in - 
Beriihrung miteinander gebracht werden, eine geschmolzene 
Harzmasse in einen inneren Durchlass eingefiillt wird, der 
entlang eines Umfangsrands der zusammengefiigten Bereiche 
definiert wird, urn dadurch die getrennten Half ten . zu 
verbinden, wobei das- Verfahren umfasst: Verwenden eines Paars 
von Formwerkzeugen fur das rotatorische Sprit zgiefien (bekannt 
als " DRI" ) , die geeignet sind, relativ zueinander geoffnet 
und geschlossen zu werden, und die in Relation zueinander 
iiber einen vorbestimmten Winkelbereich drehbar sind, wobei 
das Formwerkzeugpaar einen Formabschnitt hat, der aus 
mindestens einem Patrizenbereich und zwei Matrizenbereichen 
in einer sich wiederholenden Sequenz von 

Patrize/Matrize/Matrize in der Rotationsrichtung und in den 
Intervallen des vorbestimmten Winkelbereichs besteht, wobei 
das Formwerkzeugpaar ferner einen Gleitkern hat, der an einem 
Rohrenendbereich von einem der Einlass- und 
Auslassrohrenbereiche eingepasst werden kann, der in einer 
Richtung verschiebbar ist, die sich von der Richtung 
unterscheidet, in der das Formoffnen vmd SchlieSen 
durchgefuhrt wird; imd Ausfiihren der folgenden Schtitte: 
d.h., den Schritt des Einsetzens des Kerns zum Einsetzen des 
Gleitkerns in einen Formbereich des Formwerkzeugpaars, der 
dem Rohrenendbereich von entweder dem Einlass oder dem 
Auslassrohrenbereich entspricht; den Schritt des Fbrmklemmens 
zum Schliefien und Klemmen des Formwerkzeugpaars; den Schritt 
des Einspritzens zum Einspritzen einer geschmolzenen 
Harzmasse in einen Formhohlraum, der durch das Schlie&en des 

♦ 

Paars von Formwerkzeugen definiert wird; den Schritt des 
Formoffnens zum Offnen des Paars der Formwerkzeuge; den 
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* 

Schritt des Kementfernehs zum Entfernen des Gleitkerns aus 
dem Rohrenendbereich; den Schritt des Auswerf ens zum 
Auswerfen eines gegossenen rohrenformigen Elements aus den 
Formen; und den Schritt der Formrotation zuxn Drehen der 
Formen relativ zueinander liber einen vorbestimmten Wirikel. 

Durch Durchfiihren dieser Schritte werden jedes Mai, wenn eine 
Rotationsbewegung der Formwerkzeuge durchgefuhrt wird, eine 
Primargussoperation zum GieSen getrennter Halften durch eine 
Kombination des Patrizenbereichs und eines Matrizenbereichs 
und eine Sekundargussoperation zum Zusammenfiigen eines Paars 
von getrennten Halften durch eine Kombination der 
Matrizenbereiche durchgefuhrt, so dass ein fertiges 
rohrenfSrmiges Element bei jeder Rotationsbewegung der 
Formwerkzeuge erhalten wird. 

GemaS einem zweiten Aspekt der Erfindung wird eine 
Vorrichtung zum Herstellen eines rohrenformigen 
Kunststoff elements gemaS beigefugtem Anspruch 2 vorgesehen, 
das unterschiedlich ausgerichtete Einlassrohrenbereiche und 
Auslassrohrenbereiche aufweist, wobei die Vorrichtung 
umfasst: ein Paar von Formwerkzeugen, die so zusammengefugt 
sind, dass sie relativ zueinander geoffnet und geschlossen 
werden konnen, eine Rotationseinrichtung z\im Drehen 
mindestens eines der Formwerkzeuge liber einen vorbestimmten 
Winkelbereich relativ zum anderen Formwerkzeug, meirere 
Verschiebekerne, die in das Rohrenende von einem der 
Einlassrohrenbereiche und des Auslassrohrenbereichs 
eingepasst werden konnen, die in einer Richtung verschiebbar 
sind, die sich von der Richtung unterscheidet, in der die 
Formwerkzeuge geoffnet und geschlossen werden, mehrere 
Auswurfmittel zum Auswerfen eines .gegossenen rohrenformigen 
Elements aus den Formwerkzeugen, Kernantriebsmittel zum 
Treiben von einem der Gleitkerne in der unterschiedlichen 
Richtung als Antwort auf das 6f fnen und Schliefien der 



Formwerkzeuge, Auswurfantriebsmittel zum Treiben von einem 

der mehreren Auswurfmittel als Antwort auf das Of fnen und 

* 

Schliefien der Formwerkzeug, und Wechselmittel zum Schalten 

* ■ 

des Anschlusses . eines Formwerkzeugof f riungs- 
/Schliefimechanismus mit dem Kernantriebsmittel und dem 
Auswurfantriebsmittel und zum Schalten der anzutreibenden 
Gleitkern- und Auswurfmittel.. 

■ * , 

Die Formwerkzeuge haben jeweils einen Gussabschnitt # der aus 
mindestens einem Patrizenbereich und zwei Matrizenbereichen 
in einer sich wiederholenden Sequenz von 

Patrize/Matrize/Matrize in der Rotationsrichtung fur jeden 
rotatorischen Lauf iiber den vorbestimmten Winkelbereich 
besteht. 

* 

Jedes Mai, wenn eine rotatorische Bewegung der Formwerkzeuge 
durehgefuhrt wird, wird ein Primargussbereich zum GieSen 
getrennter Half ten durch eine Kombination des 
Patrizenbereichs und eines Matrizenbereichs geforrot, und ein 
Sekundargussbereich wird zum Verbinden eines Paars von 
getrennten Halften durch eine Kombination der 
Matrizenbereiche geformt, wodurch ein fertiges rohrenformiges 
Element bei jeder Rotationsbewegung der Formwerkzeuge 
erhalten werden kann. 

GemaS einem dritten Aspekt der Erf indung wird ein % 
Kunststof fverteiler gemafi beigefiigtem Anspruch 3 vorgesehen, 
der mehrere Auslassrohrenbereiche hat, die sich von einem 
Einlassrohrenbereich verzweigen, wobei die 
Auslassrohrenbereiche unterschiedlich beziiglich des 
Einlassrohrenbereichs ausgerichtet sind, dadurch 

» • 

gekennzeichnet, dass der Kunststof fverteiler erhalten wird, 
indem ein Paar von getrennten Halften in einem entsprechenden 

♦ • 

Paar von Formwerkzeugen in Beriihrung miteinander gebracht 
wird, und eine geschmolzene Harzmassein einen inneren 
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Durchlass eingefxillt wird, der entlang eines Umfangsrands der 
zusammengefiigten Bereiche definiert ist, um dadurch die 
Half ten zu verbinden. 



GemaS einem vierten Aspekt der Erfindung sind bei dem 

* * 

Kunststof f einlassverteiler, der als dritter Aspekt der 
Erfindung vorgestellt wurde, die . getrennten Half ten so 
konf iguriert, dass sie Half ten sind, die entlang einer 
geschlossenen Trennlinie getrennt sind, die sich so 
erstreckt, dass die Endflachen der Einlass- und 
Auslassrohrenbereiche ausgespart werden. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Fig. 1 ist eine erklarende Ansicht in einem Langsschnitt 

entlang der Linien A-C aus Fig. 7 zum Darstellen 
einer Forniwerkzeuganordnung in einem geklemmten 
Zustand in bezug auf eine Aus ftihrungs form der 

* 

vorliegenden Erfindung; 

Fig. 2 ist eine erklarende Ansicht in einem 

Langsquerschnitt ahnlich zu Fig. 1, die die 
Formwerkzeuganordnung in einem geof fneten Zustand 
zeigt; 

Fig. 3 ist eine erklarende Ansicht in einem * 

Langsquerschnitt ahnlich zu Fig. 1, die eine 
Verschiebeform der Formwerkzeuganordnung zeigt, die 
im angetriebenen Zustand ist; 

■ 

Fig. 4 ist eine erklarende Ansicht im Langsquerschnitt, 

ahnlich zu Fig. 1, die einen Auswurfmechanismus der 
. Formwerkzeuganordnung zeigt, der im angetriebenen 
Zustand ist;. 
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ist eine erklarende Ansicht im Langsquerschnitt 
entlang der Linie B-B aus Fig. 7, die die 
Formwerkzeuganordnung im geklemmten Zustand zeigt; 

ist eine erklarende Ansicht in Vordersicht eines 
Rotors einer stationSren Form der 
Formwerkzeuganordnung; 

ist einer erklarende Vorderansicht einer bewegbaren 

Form der Formwerkzeuganordnung; 

■ 

ist eine erklarende Vorderansicht zum Erklaren 
eines geschalteten Zustands in bezug auf 
Harzdurchlasse in der bewegbaren Form; 

ist eine erklarende. Vorderansicht zum Erklaren 
eines geschalteten Zustands in bezug auf 
Harzdurchlasse in der bewegbaren Form; 

ist eine erklarende Draufsicht auf ein gegossenes 
Produkt gemafi der Ausfuhrungsf orm der vorliegenden 
Erfindung; 

ist eine erklarende Ansicht in Vorderansicht des 
gegossenen Produkts; 

. •* 

ist eine erklarende Seitenansicht des gegossenen 
Produkts; 

ist eine erklarende Ansicht des gegossenen Produkts 
im Langsquerschnitt entlang der Linie D-D aus Fig. 

11; 
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ist eine erklarende Draufsicht, die schematisch die 
Anordnung und, die Konstruktion von inneren 
Durchlassen in dem gegossenen Produkt zeigt; . 

■ 

ist eine erklarende Vorder ansicht, die schematisch 
die Anordnung und Konstruktion der inneren 
Durchlasse in dem gegossenen Produkt zeigt; 

ist eine erklarende Ansicht im Langsquerschnitt 
entlang der Linie E-E in Fig. 10 fur das gegossenen 
Produkt; 

ist eine erklarende vergrofierte Ansicht des 
Bereichs F des gegossenen Produkts aus Fig. 13; und 

ist eine erklarende vergroSerte Ansicht des 
Bereichs G des gegossesnen Produkts aus Fig. 13. 

BESTER WEG ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG 

i 

• * 

■ 

Eine Aus fuhrungs form der vorliegenden Erf indung wird nun im 
einzelnen.unter Verweis auf die beigefugten Zeichnungen 
beschrieben, die beispielhaft eine Ausf iihrungsf orm zeigen, 

■ * 

wie sie auf eine Formanordnung zum Herstellen eines 
Einlassverteilers eines Motoreinlasssystems angewendet wird. 

Fig. 10 bis 18 zeigen einen Einlassverteiler W, der ein 
gegossenes Produkt in der Gestalt eines rohrenf ormigen 
Elements gemaS der vorliegenden Aus fiihrungs form ist. Wie es 
aus Fig. 10 bis 13 zu erkennen ist, umfasst der 
Einlassverteiler W beispielsweise einen Einlassrohrenbereich 
Wi und mehrere (drei in der vorliegenden Aus fuhrungs form) 
Auslassrohrenbereiche Wo, wobei die Rohrenbeireiche so 
angeordnet sind, dass eine Mittenlinie des 
EinlassrShrenbereichs Wi und eine Mittenlinie jedes 



Fig. 14 

Fig. 15 

Fig. 16 

Fig. 17 

Fig. 18 
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Auslassrohrenbereichs WcT unter einem Winkel zueinander . in 
einem bestimmten Winkel (im allgemeinen rechtwinklig in der 
vorliegenden Ausfiihrungsf orm) aus der Sichtweise der 
Seitenansicht angeordnet sind. Mit anderen Worten sind der 
Einlassrohrenbereich Wi und jeder Auslassrohrenbereich Wo 

unterschiedlich ausgerichtet . 

» . - ■ 

* ■ 

Das gegossene Produkt W, das unten im einzelnen beschrieben 
wird, ist ein Produkt , ' das in der Gestalt eines hohlen, 
rohrenformigen Elements durch das sogenannte "die rorary 
injection (DRI) Verfahren" hergestellt wird, so dass obere 
und untere Half ten Wu und Wl jeweils durch ein Formwerkzeug 
gegossen werden, die Half ten Wu und Wl in deni Formwerkzeug 
verbunden werden. 

■ 

Bei der vorliegenden Ausfiihrungsf orm ist, wie es aus Fig. 12 
1 gut zu erkennen ist, eine Trennlinie Lp des gegossenen 

■ * 

Produkts so f estgelegt, dass vermieden wird, dass die 
Trennlinie Rohrenendbereiche des Einlassrohrenbereichs Wi und 
jeweiliger Auslassrohrenbereiche Wo durchlauft, d.h. dass 
vermieden wird, dass die Trennlinie Lp .auf den 
Rohrenendf lachen erscheint, und so, dass eine geschlos.sene . 

Schleife definiert' wird, die sich. entlang des Umrisses des 

* 

gegossenen Produkts W erstreckt. Es ist in diesem 
Zusammenhang. zu bemerken, dass eine stoSverbundene Oberflache 
der HSlften Wu und Wl entlang der Trennlinie Lp geff>rmt wird. 
Durch Formen der Trennlinie Lp als geschlossene Schleife, 
wobei die Trennlinie weg von den Rohrenenden des 
Einlassrohrenbereichs Wi und jeweiligen 

» 

Auslassrohrenbereichen Wo gehalten wird, ist. es moglich/ die 

* * 

Rundheit.der zylindrischen Bereiche WiC und WoC der 

* * 

jeweiligen Rohrenenden mit hoher Genauigkeit beizubehalten. 
Als Folge kann die Dichtleistung an jeweiligen Rohrenenden 
verbessert werden, wenn sie mit zugehorigen Teilen 
zusammengefugt werden (wie einem Druckausgleichsbehalter und 



einem Zylinderkopf ) , so dass eine zusanunengefiigte Struktur 
gebildet wird. 

* 

» 

Bei der vorliegenden Ausfiihrungs.f orm werden vorzugsweise 
jeweilige Rohrenenden des Einlassrohrenbereichs Wi und der • 
Auslassrohrenbereiche Wo auf der Seite der oberen Half te Wu . 
beispielsweise geformt. 

Wie es durch die Strichpunkt- und gestrichelten Linien in 

♦ * 

Fig. 14 und 15 gezeigt ist, sind kanalartige innere 
Durchlasse Wp mit geschlossenem Querschnitt vorgesehen, die. 
entlang der geschlossenen Schleife geformt sind (d.h. entlang 
des au&eren Rands der aneinandersto&enden Flache) , 
vorzugsweise definiert durch Wandbereiche der jeweiligen 
Half ten Wu und Wl, so dass, nachdem die oberen und unteren 
Halften Wu und Wl in Beruhrung miteinander gebracht sind, 
eine Harzmase OSekundarharz) zum Verbinden der Halften. 
miteinander in den inneren Durchlass W P geftillt wird. 

In Fig. 14 und 15 zeigt die Strichpunktlinie einen 
Durchlassbereich W P 1, der sich entlang des Umfangsrands von 
jeder jeweiligen Halfte Wu, Wl erstreckt, auSer in der Nahe.. 
von jedem Auslassrohrenbereich Wo, und eine gestrichelte 
Linie zeigt einen halbkreisformigen Durchlassbereich W P 2 in 
der Nahe des Endes des Auslassrohrenbereichs Wo. 

Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform ist ein Of fnungsbereich 
Gp zum Einspritzen von Sekundarharz in einen inneren 
Durchlass W P , wie es durch die.Pfeile mit Strich-Zweipunkt- 
Linien in Fig. 14 gezeigt ist, in der Draufsicht an jedem der 
aufieren Seitenbereiche, rechts und links, des inneren 

» 

Durchlasses W P und verhaltnismaEig nahe an dem 
halbkreisformigen Durchlassbereich W P 2 vorzugsweise 
vorgesehen. 
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Fig. 16 bis 18 zeigen beispielhaft 

Querschnittskonfigurationen von verschiedenen Teilen des 
inneren Durchlasses Wp. Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform 
ist, wie es aus Fig. 18 zu erkennen ist, vorzugsweise in 
bezug auf den mittleren der drei Auslassrohrenbereiche Wo des 
gegossenen. Produkts W der unterste Bereich des inneren 
Durchlasses Wp of fen liber eine begrenzte Lange (z.B. etwa 10 
mm maximal), so dass der Fullgrad.des Sekundarharzes in den 
inneren Durchlass W P durch Beobachten des MaSes der 
Sekundarharzeinf til lung an der Offnung iiberpruft werden kann. 

Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform ist der innere Durchlass 
Wp weiter vorzugsweise so konf iguriert, dass er eine 
geschlossene Querschnittskonf iguration hat, die durch 
. Wandbereiche der Half ten Wu, Wl definiert wird. Alternativ 
ist es jedoch moglich, die Anordnung so zu treffen, dass, 
wahrend der inneren Durchlass teilweise of fen ist, werm die 
HSlf ten in Beriihrung miteinander gebracht werden, die Offnung 
durch die Formflachen geschlossen wird, indem die Half ten in 
einer spezif izierten Form festgelegt werden, so dass eine 

> * 

geschlossene Querschnittskonf iguration gebildet wird. 

Als nachstes wird die Konstruktion der Formwerkzeuge, die zum 
Herstellen (Giefien) des Einlassverteilers W eingesetzt. 
werden, der die vorliegende Erfindung ausfuhrt, beschrieben. 
Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform wird der * 
Einlassverteiler W vorzugsweise durch das sogenannte "die 
rotary injection (DRI) Verfahren" gegossen. 

Fig. 1 bis 5 sind erklarende Ansichten im vertikalen 
Querschnitt, die Formwerkzeuge zeigen, die zum GieSen des 
Einlassverteilers eingesetzt werden. Wie es gut aus Fig. 1, 2 
und 5 zu erkennen ist, umfasst die Formwerkzeuganordnung eine 
stationare Form 1, die mit einer Gussmaschine (z.B. einer 
Spritzgussmaschine, nicht gezeigt) verbunden ist, und eine 
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bewegbare Form 2, die das Offnen und SchlieSen relativ zu der 
stationaren Form 1 durchfiihrt. Wie es unten beschrieben wird, 
ist die stationare Form 1 mit einem Schwenkrnechanismus 
versehen, urn iiber vorbestimmte Bereiche einschlieSlich des 
Gussbereichs der Form zu schwenken. 



In Fig. 1 bis 5 sind die stationare Form 1 und die bewegbare 
Form 2 so dargestellt, dass sie auf einer oberen und unteren 
Seite monti.ert sind. Die Anordnung der Formen 1, 2 ist jedoch 
nicht auf eine solche vertikale Anordnung begrenzt, sondern 
die Formen konnen, beispielsweise, horizontal (rechts und 
links) in einem einander gegenuberliegenden Verhaltnis zur 
Benutzung. angeordnet sein. 

* 

Die stationare Form 1 umfasst eine Basisplatte 11, die an 
einem Korperbereich 10 befestigt ist, eine Angussbuchse 12, 
die mittig an der Basisplatte 11 und dem Korperbereich 10 
befestigt ist, und einen Rotor 13, der koaxial zur 
Angussbuchse 12 angeordnet ist. Ein Einspritzkopf (nicht 
gezeigt) der Gussmaschine ist an der Angussbuchse 12 
befestigt. 

+ 

Der Rotor 13 ist im Grunde so konf iguriert , dass er eine 
scheibenformige Gestalt hat und hat einen mittleren Bereich, 
der. in einer zylinderartigen Weise vorsteht. Ein Anguss 12a 
der Angussbuchse 12 ist auf der Flache des mittleren 
Vorsprungs 13a of fen. 

Wie es aus Fig. 5 zu erkennen ist, ist der auSere Rand des 
Rotors 13 mit einem gezahnten Bereich 13g gebildet, der mit 
einem Antriebszahnrad. 14 kammt, das benachbart angeordnet 
ist. Das Antriebszahnrad 14 ist mit einer 

Antriebsleistungsquelle 15 verbunden, beispielsweise einem 
Hydraulikmotor, so dass, wenn das Antriebszahnrad 14 durch 
die Antriebsleistungsquelle 15 gedreht wird, der Rotor 13 
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sich iiber einen vorbestimmten Winkel (vorziigsweise 120° in 

* 

der vorliegenden Ausfiihrungsform) in einer vorbestimmten 
Richtung gemafi der Richtung der Rotation und der Anzahl der 
Umdrehungen dreht. 

Das heiSt, der gezahnte Bereich 13g des Rotors 13, das .. 
Antriebszahnrad 14 und die Antriebsleistungsquelle 15 bilden 
eine Ro.tationseinrichtung zum Drehen des Rotors 13 um einen 
vorbestimmten Winkel (120°)/ die die "Rotationseinrichtung" 
bilden, die in den Anspriichen der vorliegenden Erf indung 
auftritt. 

Dabei umfasst die bewegbare Form 2 eine Grundplatte 31, die 
parallel zu dem Korperbereich 30 angeordnet ist, und eine 
Formplatte 14, . die an dem Korperbereich 30 bef estigt ist. Die 
Formplatte 40 umfasst einen Gussabschnitt, der unten 
beschriebeii wird. Die Formplatte 40 besteht dabei aus einem 
in der Mitte angebrachten zylindrischen Bereich 40d und drei 
Blockelementen, die den zylindrischen Bereich 40d umgeben. 

Der Korperbereich 30 und die Grundplatte 31 sind 
beispielsweise an einer hydraulischen Antriebseinrichtung • 

• 

(ni.cht gezeigt) angeschlossen, so dass ein Offnen und 
Schliefien relativ zu der stationaren Form 1 unter 
vorbestimmten Zeitintervallen durchgefiihrt werden kanri. 
Abstandsblocke 32a, 32b (siehe Fig. 5) sind zwisch^n den 
Korperbereich 30 und die Basisplatte 31 geschaltet.. 

Die bewegbare Form ist mit einer Schiebeform 33, die entlang 
der Formplatte 40 in einer Richtung senkrecht zur Richtung 
verschiebbar ist, in der die bewegbare Form 2 geoffnet und 
geschlossen wird, und einer stabartigen Verschiebefuhrung 34 
zum Antreiben der Verschiebeform im Gleichklang mit dem 
Offnen und Schliefien der bewegbaren Form 2 versehen. 
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Die Verschiebeform 33 erftspricht einem Auslassrohrenbereich 
Wo der gegossenen Komponente W, und ein Kernbereich 33a der 
Form (siehe Fig. 2 bis 4) entspricht dem inneren Umriss des 
Auslassrohrenbereichs Wo an seinem Rohrenendbereich der 
gegossenen Komponente. Vordere Endbereiche der Kernelemente 
36a, 36b, die an einer Korperstiitzplatte 35 der bewegbaren - 
Form 2 befestigt sind, entsprechen dem Einlassrohrenbereich 
Wi der gegossenen Komponente W. 

■ 

♦ 

Die Verschiebeform 33. und Verschiebefuhrung 34, die unten 
beschrieben wird, sind an zwei Orten innerhalb der bewegbaren 
Form 2 vorgesehen, d.h. an einem Ort, an dem die obere Halfte 
Wu gegossen wird und an einem anderen Ort, an dem die oberen 
und unteren Hal ft en Wu, Wl in Beriihrung miteinander gebracht 
werden und durch Sekundarharz verbunden werden. 

. * 

An einer Endseite der Verschiebefuhrung 34 ist ein 
kegelformiger Bereich 34c geformt, der mit einer 
kegelformigen Bohrung 33c der Verschiebeform 33 in Eingrif f 

kommt. Dabei ist. an der anderen Endseite der 

■ 

Verschiebefuhrung 34 eine Aussparung 34d geformt, die in 
Eingrif f ..mit einer Fiihrungsantriebsplatte 37 kommen soil, ..die 
mit einer der Schiebefuhrungen 34 in Eingrif f kommen kann. 

Die Fuhrungsantriebsplatte 37 wird. an ihrer hinteren Seite 
durch eine Ruckplatte .38 gestiitzt. Wie es Fig. 5 zfigt, sind 
ein Paar von Fiihrungsschienen 38a an der Ruckplatte 38 zum 
Fuhren der Verschiebebewegung der Fiihrungsverschiebeplatte 37 
entlang der Ruckplatte 38 befestigt. 

♦ 

4 

Die Fuhrungsantriebsplatte 37 bewegt sich entlang der 
Fuhrungsschiene 38a, indem sie durch Antriebsmittel 49, wie 

* ■ 

einen Hydraulikzylinder (siehe Fig. 5) , in einer Richtung 
angetrieben wird, die sich entlang der Ruckplatte 38 
erstreckt, wobei ihr Eingrif f mit der Verschiebefuhrung 34 



♦ * 



•v. 



19 



§ t " 1* * *\ 



(d.h. ein Eingriff mit einer der Verschiebefiihrungen 34, 
links oder rechts) geschaltet wird. 



Das Schalten des Eingriffs zwischen der 

Fuhrungsantriebsplatte . 37 und der Verschiebefuhrung 34 wird 
durch Steuern der Antriebseinrichtung 49 gemaS einem 
Steuersignal von einer Steuerung (nicht gezeigt) der 
Giefivorrichtung bewirkt, und in einem komplementaren 
Verhaltnis zur Rotation des Rotors 13 . 

An der Riickseite der Ruckplatte 38 ist eine Kolbenstange 39 
eines hydraulischen Antriebszylinders (nicht gezeigt) 
beispielsweise angeschlossen, die in der gleichen Richtung 
ausfahrt und sich zuriickzieht wie der Richtung, in. der die 
bewegbare Form 2 arbeitet (Richtung des Offnens und 
Schliefiens der Form) , wobei sich die Kolbenstange durch die 

■ 

Basisplatte 31 erstreckt. Wenn die Kolbenstange 39 ausfahrt 
und einfahrt, wird die Verschiebefuhrung 34 durch die 
Ruckplatte 38 und die Fuhrungsantriebsplatte 37 angetrieben 
(vorwarts und ruckwarts) . 




Das heiSt, der Antriebszylinder (nicht gezeigt) , dessen 
Kolbenstange 39, die Ruckplatte 38, die 

Fuhrungsantriebsplatte 37 und die Verschiebefiihrung 34 bilden 
eine Kernantriebseinrichtung, die den Kernbereich 33a von 
einer der Verschiebeformen 33 nach rechts oder links als 
Antwort auf das Offnen und Schliefcen der Formwerkzeuge 1, 2 
antreibt. Diese Kernantriebseinrichtung entspricht der 
"Kernantriebseinrichtung", die in den Anspriicheh der 
vorliegenden Erfindung definiert ist. 



Im Inneren des Korperbereichs 30 der bewegbaren Form 2 sind 
Auswurfstif te 46a, 46b, 46c vorgesehen, die jeweils an 
Auswurfplatten 46a, 46b, 46c und Auswurf ringen 48a, 48b 
montiert sind. Die Auswurfringe 48a, 48b haben eine Funktion, 
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ein gegossenes Produkt vf und/oder das Rohrenende des 
Einlassrohrenbereichs Wi einer oberen Half te Wu aus2uwerf en 
(nach oben zu driicken) und sind so angeordnet, dass sie die 

aufieren Umrisse der Kernbereiche 36a,, 36b umfassen. 

- 

Die Auswurf stifte 47a, 47b, 47c und die Auswur fringe 48a, 48b 
entsprechen der "Auswurf einrichtung" , die in den Anspriichen 
der vorliegenden Erfindung definiert ist. 

Die drei Auswurfplatten 46 (46a, 46b, 46c) sind so, dass wenn 
die Fuhrungsantriebsplatte 37 angetrieben wird (vorwarts 
bewegt wird) in Richtung auf den Korperbereich 30 der 
bewegbaren Form 2, dass dann zwei vorspringende Stifte 37a, 
die von der Fuhrungsplatte 37 vorstehen, durch die Bohrungen 
der Korperstutzplatte 35 ausgefahren werden, urn die 
Auswurfplatten 46 (46a, 46b, 46c) an der Ruckseite zu 
driicken, so dass zwei der- drei Auswurfplatten nach oben 

* 

gedriickt werden. 

Welche zwei der drei Auswurfplatten 46 (46a, 46b, 46c) nach 
oben zu driicken sind, hangt vom Zustand des Eingriffs der 
Fuhrungsantriebsplatte 37 mit der Verschiebefuhrung 34 ab. 
Der Eingrif f szustand zwischen der Fuhrungsantriebsplatte 37 
und der Verschiebeplatte 34 ist, wie bereits erwahnt wurde, 
bestimmt, wenn die Fuhrungsantriebsplatte 37 durch die 

• * 

Antriebseinrichtung 49 in einer Richtung angetriebfn wird 
(siehe Fig. 5), die sich entlang der Ruckplatte 38 erstreckt, 
so dass sie in Eingrif f mit einer Aussparung 34d von einer 
der Verschiebeftihrungen 34 kommt. 

* ■ 

Das hei&t, der Antriebszylinder (nicht gezeigt) , dessen 
Kolbenstange 39, die Ruckplatte 38, die 

Fuhrungsantriebsplatte 37, die vorspringenden Stifte 37a und. 

die Auswurfplatten 46a, 46b, 46c bilden eine 

Auswurf antriebseinrichtung, die jeden der Auswurf stifte 47a, 
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47b, 47c .und Auswurfringe 48a, 48b als Antwort auf ■ das Of fnen 
und SchlieSen der Formwerkzeuge 1,2 antreibt. Diese 
Auswurf antriebseinrichtung entspricht der ■ 

" Auswurf antriebseinrichtung ■ gemaS den Anspruchen der 

- 

vorliegenden Erfindung. 

■ a * 

Die Antriebseinrichtung 49 (siehe Fig. 5), die im Betrieb 
durch ein Steuersignal von der Steuerung (nicht gezeigt) der 
Gussvorrichtung gesteuert wird, die Fuhrungsantriebsplatte 
31, die verschiebbar auf der Riickplatte 38 gestiitzt wird, und 
die Aussparung 34d der Verschiebefuhrung bilden eine 
Schalteinrichtung, diis den Eingriff des Offnungs- und 
SchlieEmechanismus der Gussformen 1,. 2 mit der 
Kernantriebseinrichtung und der Auswurfantriebseinrichtung 
gemafi der Rotationsbewegung des Rotors 13 schaltet und die 
den Kernbereich 33a des Verschiebekerns 33 und die 
Auswurf einrichtung, die anzutreiben ist, . schaltet . Diese 
Schalteinrichtung entspricht der "Schalteinrichtung", die in 
den Anspruchen der vorliegenden Erfindung definiert ist. 

Die Verschiebefiihrung 34 ist in ihrer Anf angsposition, wenn 

* 

di-e bewegbare Form 2 in ihrem geschlossenen Zustand. -(siehe . 
Fig. 1) in bezug auf die stationare Form 1 ist, und es wird 
keine Antriebskraf t auf die Verschiebef orm 33 aufgebracht. 
Somit ist die Verschiebeform 33 in einer Gussposition 
positioniert (einer Position, die dem inneren Umrifs des 
Rohrenendbereichs des Auslassrohreribereichs Wo des gegossenen 
Produkts entspricht) . 

Nach dem Beenden des Giefiens und beim Formoffnen siehe Fig. 

♦ 

2) bleibt die Verschiebefiihrung 34 stationar in ihrer 
Anf angsposition, so das die Verschiebeform 33 in einer 
Gussposition gehalten wird. 
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Nachfolgend wird, wie Fig. 3 zeigt, die Verschiebefuhrung 34 
in Richtung auf den Korperbereich 30 der bewegbaren Form 2 
angetrieben (vorwarts bewegt) . Entsprechend wird die 
Verschiebefuhrung 34 dazu gebracht, auf solch eine Weise sich 
nach aufien zu verschiebeii, dass eine kegelformige Bohrung 33c 
der Verschiebeform 33 sichentlang eines kegelformigen 
Bereichs 34c der Verschiebefuhrung 34 erstreckt, so dass der 
Kernbereich 33a somit aus dem Rohrenendbereich des gegoss enen 
Produkts W am Auslassrohrenbereich Wi entfernt wird. 

« ■ 

Mit anderen Worten wird der Kernbereich 33a des 
Verschiebekerns 33, der in einer Richtung verschiebbar ist, 
die anders als die Richtung ist," in der die bewegbare Form 2 
geoffnet und geschlossen wird (im allgemeinen senkrecht 
dazu), aus dem Rohrenendbereich (Auslassrohrenbereich Wo) der 

* ♦ 

fertigen Komponente W entfernt. 

* 

Auf diese Weise ist es gemaS der vorliegenden Aus fiihrungs form 
beim GieSen eines Einlassverteilers W unter Verwendung des 
DRI Verfahrens moglich, ohne jede Beeintrachtigung den 
Rohrenendbereich des Auslassrohrenbereichs Wo zu gieSen, der 
in einer Richtung angeordnet ist, die anders als. die Richtung 
ist, in der die Formwerkzeuge 1, 2 geoffnet und geschlossen 
werden. 

* 

Das heifit, durch Verbinden oberer und unterer Halfien Wu, Wl 
mit einer Sekundarharzmasse ist es moglich, stabiler als im 
Stand der Technik, bei dem ein Verbinden durch Klebemittel 
oder Warmeschmelzen zum Verbinden der Halften durchgefiihrt 
wird, eine hohe Verbindungsf estigkeit der verbundenen Halften 
und eine gute Dichtleistung der stoSverbundenen Bereiche 
herzustellen und durch Verwenden des DRI Verfahrens ist es 
moglich, eine hohere Produktionsef f izienz zu erreichen. 
Ferner ist es moglich, einfach einen Einlassverteiler mit 
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einem unterschiedlich ausgerichteten Einlassrohrenbereich Wi 

* 4 

und Auslassrohrenbereich Wo herzustellen. 

Wenn die Verschiebefiihrung 34. waiter vorwarts bewegt wird, 
werden zwei vorspringende Stif te 37a der 

Fuhrungsantriebsplatte 37 durch zwei der dre'i Locher 35h (die 
zwei auf der rechten Seite im Beispiel aus Fig. 4) der 
Korperstiitzplatte. 35 ausgefahren, um Auswurfplatten 46a, ; 46b 
nach oben zu driicken, wodurch Auswurf stif te 47a, 47b und 
Auswur fringe 48a, 48b betatigt werden, 

■ 

Auf der Seite der stationaren Form 1 sind hydraulisch 
angetriebene Auswurfstif te 47a, 47b (siehe Fig. 1, 2 und 5) 
vorgesehen. In einer Reihe von Betriebsbei spiel en, die in 
Fig. 1 bis 4 gezeigt . sind, wird der Auswurf stif t 27a nach 
aufcen.nach dem Beenden des GieSens und zur Zeit des 
Formoffnens gedriickt (siehe Fig. 2) . 

Fig. 6 ist eine erklarende Ansicht in Vordersicht, die die 
auf die Form passende Oberf lachenseite des Rotors 13 der 
stationaren Form 1 zeigt. Wie es gezeigt ist, ist der Rotor 
13 mit drei Formplattenblocken 20 versehen, die fest urn einen 
mittleren Vorsprung 13a in einer in Umf angsrichtung gleich 
beabstandeten Anordnung angeordnet sind (d.h. unter einem 
Winkel von 120° zueinander) . Die Formblocke 20 sind jeweils 
mit einem Gussbereich 20A, 20B oder 20C versehen. * 

Der Gussbereich 20C ist ein konvex geformter Patrizenbereich 
und die Gussbereiche 20a,. 20b sind beide konkav geformte 
Matrizenbereiche. Das heiSt, der Rotor 13 der stationaren 
Form 1 umfasste einen Patrizenbereich 20C und zwei 
Matrizenbereiche 20A, 20B. 
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Es ist f estzuhalten, dass kein Harzdurchlass zum Anschluss 
der Formbereiche 20A, 20B, 20C, die in dem Rotor 13 der' 
stationaren Form 1 vorgesehen sind, vorgesehen ist. 

Bei der vorliegenden Ausfiihrungsf orm sind jedoch, wie es 
spater beschrieben wird, eine Anzahl von langlichen 
Schaltschlitzen 21 (21A, 21B, 21C) (5 Schlitze insgesamt bei 
der vorliegenden Ausfuhrungsform) zum Schalten der Verbindung 
zwischen einem Harzdurchlass, der mit den Gussbereichen der 
bewegbaren Form 2 und des Anguss 12a der Angussbuchse 12 
verbunden ist, vorgesehen. 

Diese Schaltschlitze 21 sind so, dass einer der 
Schaltschlitze 21C in Richtung auf den Gussbereich 20C 
ausgerichtet ist, zwei parallele Schaltschlitze 21B in 
Richtung auf den Gussbereich 20B ausgerichtet sind und zwei 
paral-lele Schlitze 20A in Richtung auf den Gussbereich- 2 OA 
ausgerichtet sind. 

Auf dem aufSeren Umfang des Rotors 13, wie.es vorher erwahnt 
wurde, ist ein gezahnter Bereich 13g vorgesehen, der in 
kammenden. Eingrif f mit dem Antriebszahnrad 14 tiber eine . 
Bogenlange kommen kann, die mindestens einem Winkel von. 120° 
entspricht, so dass, wenn sich das Antriebszahnrad 14 dreht 
(d.h. entsprechend der Richtung der Rotation und der Anzahl 
der Umdrehungen) der Rotor 13 sich urn einen Winkel*von 120° 
in einer vorbestimmten Richtung dreht. Die Steuerung der . 
Rotation in bezug auf das Antriebszahnrad 14 (d.h. die 
Rotationssteuerung des Rotors 13) wird durch Steuern der 
Antriebsquelle 15 durchgefuhrt , wie eines hydraulischen 
Motors (siehe Fig. 5) . 

* * 

■ 

Bei. der vorliegenden Ausfiihrungsf orm ist der Rotor so 

r 

gestaltet, dass er 120° vorwSrts und ruckwarts wechselwei.se 
unter vorbestimmten Zeitintervallen gedreht werden kann. Wenn 
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beispielsweise das Antriebszahnrad . 14 sich im Zustand aus 
Fig. 6 dreht, dreht sich der Rotor 13 gegen den Uhrzeigersinn 

* * • ■ 

in Fig.' 6. 

* 

Dabei ist Fig. 7 eine erklarende Ansicht in Vorderansicht , 
die die Formplatte 40 des bewegbaren Formwerkzeugs 2 auf der 
Form-Pass-Oberf lachenseite zeigt. Wie es gezeigt ist, sind 
auf der Formplatte 40 drei Gussbereiche 40A, 40B und 40C in 

* * * 

in Umfangsrichtung gleich beabstandetem Verhaltnis vorgesehen 
(d.h. unter einem Winkel von 120° zueinander) . 

Der Gussbereich 40B ist konvex als Patrizenbereich geformt 
und die Gussbereiche 40A, 40C sind beide konkav als 
Matrizenbereiche geformt. Das hei£t, die bewegbare Form 2 
umfasst einen Patrizenbereich 40B und zwei Matrizenbereiche 
40A, 40C. 

Fig. 1 bis .4 sind erklarende Ansichten im vertikalen 
Querschnitt. entlang der Linien A-C aus Fig. 7 und Fig. 5 ist 
eine erklarende Ansicht im vertikalen Querschnitt entlang. der 
Linie B-B aus Fig. 7. 

Bei der vorliegenden Aus fiihrungs form ist die Formplatte 40 
der bewegbaren Form 2 mit zwei Arten von Harzdurchlassen 
geformt, d.h. Primar- und Sekundarharzdurchlassen 41 (41A, 
41B, 4.1C), 42 (42A, 42C) , die direkt mit den Gussbfreichen 
40A, 40B, 40C verbunden sind, und hat verzweigte 
Harzdurchlasse 43, die in einer verzweigten Weise in dem 
mittleren Zylinderbereich 40D der Formplatte 40 geformt sind. 

■ 

■ 

Mit den Formbereichen 40A und 4QC der Matrize sind 
Primarharzdurchlasse 41A und 41C zum Zufiihren von Primarharz 
fur das GieSen der Half ten (Wu, Wl) vorgesehen, und 
Sekundarharzdurchlasse 42A, 42C zum Zufiihren von Sekundarharz 
zum Verbinden der aneinanderstoSenden Half ten Wu, Wl. Dabei 
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ist nur der Primarharzdurchlass 41B mit dem Patrizenbereich 
. 4 OB verbunden . 

Die Primarharzdurchlasse 41 (41A, 4B, 41C) sind jeweils mit 
Seiten der Teile der Gussbereiche 40 (40A, 40B, 40C) 
verbunden, die den "Einlassof fnungen Wi des gegossenen 
Produkts entsprechen. Die Sekundarharzdurchlasse 42 (42A, 
42B) sind paarweise auf beiden Seiten jedes Gussbereichs 40A, 
40C vorgesehen und mit Of fnungsbereichen 42g verbunden, die 
auf Seiten der Teile der Gussbereiche 40A, 40C vorgesehen 
sind, die den Auslassof fnungen Wo des gegossenen Produkts 
entsprechen. 

Der verzweigte Harzdurchlass 43 ist in einem mittleren 
Bereich 43d verzweigt, der dem Anguss 12a der Angussbuchse 12 
entspricht, wenn die bewegbare Form 2 relativ zur stationaren 
Form 1 geschlossen wird^ und hat sechs Zweigbereiche, die in 
einem entsprechenden Verhaltnis zu den Primar- und 
Sekundarharzdurchlassen41 (41A, 41C) , 42 (42A, 42C) 
vorgesehen sind, die mit den Matrizenbereichen 40A, 40C 
verbunden sind. 



Jeder der Zweigbereiche ist so positioniert, dass sein 
vorderes Ende, bei einer Verlangerung davon, einen 
vorbestimmten Abstand von einem Ende des entsprechenden 
Harzdurchlasses beabstandet ist. * 



Wenn die bewegbaren Form 2 relativ zur stationaren Form 1 
geschlossen wird, ist ein vorbestimmter Harzdurchlass mit 
einem verzweigten Harzdurchlass 43 (d.h. mit dem Einguss 12a) 
durch den Schaltschlitz 21 verbunden, der auf dem Rotor 13 
der stationaren Form 1 vorgesehen ist, und diese Verbindung 
wird durch die Rotation des Rotors 13 geschaltet. 
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Der Primarharzdurchlass 31B, der mit dem Patrizenbereich 40B 
verbunden ist, ist direkt mit dem verzweigten Durchlass 43 
verbunden (mittlerer Bereich 43d davon) . Daher wird der 
Gussbereich 40B normalerweise mit Primarharz unabhangig von 
der Rotationsposition des Rotors 13 versorgt. Dieser 
Gussbereich 40B (Patrize) ist geeignet, eine untere Halfte Wl 
unabhangig von der Rotation des Rotors 13 zu gieSen. 

* 

Das Verfahren des GieSens von Einlassverteilern W, das unter 
Verwendung einer Gussformanordnung durchgefiihrt wird, die wie 
oben beschrieben konfiguriert ist, wird untenstehend hier 
beschrieben. • 

■ 

Anfanglich, wenn die stationare Form 1 in Verbindung mit der 
bewegbaren Form 2 in solch einen Zustand gebracht wird,. wie 
er in Fig. 6 dargestellt ist, sind die Kombinationen der 
Gussbereiche der zwei Formen 1, 2 wie folgt: 

Bewegbare Form 2, Gussbereich 40A (Matrize)/ 
stationare Form 1, Gussbereich 20A (Matrize) . 

Bewegbare Form. 2 , Gussbereich 40B (Patrize)/ 
stationare Form 1, Gussbereich 20B (Matrize) . 

Bewegbare Form 2, Gussbereich 40C (Matrize)/ 
stationare Form 1, Gussbereich 20C (Patrize) . * 

* 

In diesem Fall ist der Schaltschlitz 21 des Rotors 13 der 
stationaren Form 1 unter einer Rotationsposition, die durch 
gestrichelte Linien in Fig. 8 dargestellt ist. Das heiSt, ein 
Paar von Schaltschlitzen 21A bewirkt, dass jeder 
Sekundarharzdurchlass 42A fur einen Gussbereich 40A der 
bewegbaren Form 2 mit dem verzweigten Harzdurchlass 43 in 
Verbindung steht, wahrend der Schaltschlitz 2 1C bewirkt, dass 
der Primarharzdurchlass 41C fur den Gussbereich 40C der 
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bewegbaren Form 2 mit dem verzweigten Harzdurchlass 43 in 
Verbindung steht. Der Primarharzdurchlass 41B fur den 
Gussbereich 40B der bewegbaren Form 2 wird normal in 
Verbindung mit dem verzweigten Harzdurchlass 43 gehalten. 

Daher wird in diesem Zustand die bewegbaren Form 2 in 
Beruhrung mit der stationaren Form 1 gebracht (siehe Fig. 1 
und 5) und das SchlieEen der Form wird durchgefiihrt, dann 
wird geschmolzenes Harz von einem Schmelzer (nicht gezeigt) 
eingespritzt, wonach geschmolzenes Harz durch den Anguss 12a 
zu den Harzdurchlassen 42A, 41C, 41B zugefiihrt wird, die in 
Verbindung mit dem verzweigten Harzdurchlass 43 sind. Es ist 
in diesem Zusammenhang anzumerken, dass > glasfaserverstarktes 
Fasergemisch des Nylonharz beispielsweise als Harzmaterial 
bei der vorliegenden Ausfuhrungsform verwendet wird. 

Als Ergebnis werden in den. Gussvertiefungen, die durch 
Kombinationen der Gussbereiche der stationaren Form 1 und der 
bewegbaren Form 2 gebildet werden, die folgenden gegossenen 
Teile hergestellt. 

* • 

Gussbereich 4 OA '.. (Matrize) /Gussbereich 20A (Matrize)-:: - . •.. 
f ertiggestelltes Teil 

Gussbereich 40B (Patrize) /Gussbereich 20B (Matrize): 
untere Halfte Wl. f 

* 

Gussbereich 40C (Matrize) /Gussbereich 20C (Patrize): 
obere Halfte Wu. 

Es ist in diesem Zusammenhang f estzuhalten, dass im Fall der 
ersten Harzeinspritzung gegossene Halften (obere Halften Wu 
und untere Halfte Wl) in dem Formhohlraum nicht vorhanden 
sind, der aus dem Gussbereich 40A (Matrize) /Gussbereich 20A 
(Matrize) gebildet wird; daher wird das Einspritzen von 
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geschmolzenem Harz durchgefuhrt, nachdem ein Dummy mit der 
gleichen aufieren Gestalt wie der, die durch das Zusammenfugen 
der oberen Halfte Wu und der unteren Halfte Wl miteinander 
gebildet wird, in die Vertiefung gelegt ist. 

Die Fiihrungsantriebsplatte 37 ist stets so, dass sie in 
Eingriff mit der Aussparung 34d der Verschiebefuhrung 34 ist 
(die rechtsseitige Verschiebefuhrung in dem Beispiel, das in 
Fig. 1 bis 4 gezeigt ist), die mit der Verschiebeform 33 fur 
das Endprodukt W in Eingriff zu bringen ist. 

♦ 

Wenn in diesem Fall die Half ten Wu, Wl in Beruhrung 
miteinander gebracht sind, wird der PrimSrharzdurchlass 41A, 
der mit dem Gussbereich 4 OA verbunden ist, vom inner en 
Durchlass W P abgetrennt. 

Wenn der Schritt des Einspritzens beendet ist, wird die 
bewegbare Form 2 von der stationaren Form 1 zuriickgezogen und 
das Offnen der Form wird durchgefuhrt (siehe Fig. 2). 

Zu diesem Zeitpunkt wird der Auswurfstift 27a auf der Seite 
der stationaren Form 1 nach vorne gedriickt, so dass keine - 
Moglichkeit vorhanden ist, dass das Endteil W auf der Seite 
der stationaren Form 1 gelassen wird. 

Als nachstes wird die Kolbenstange 39 vorwarts bewfgt, so 
dass die Verschiebefuhrung 34, die mit der Verschiebeform 33 
fur das fertige Teil W in Eingriff zu bringen ist,. nach vorne 
bewegt wird (siehe Fig. 3); dann wird der Kernbereich 33a der 
Verschiebeform 33 fur das fertige Teil W von der 
Auslassof fnung Wo fur das fertige Teil W entfernt. 

Auf diese Weise kann der Kernbereich 33a der Verschiebeform 
33, der in einer Richtung gleitet, die sich von der Richtung 
unterscheidet (senkrecht dazu) , in der die Gussform 
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(bewegbare Form 2) geoffhet und geschlossen wird von dem 
fertigen Teil W entfernt werden. 

Dann wird die Verschiebefiihrung 34 waiter vorwarts bewegt, so 
dass dadurch Auswurfplatten 46a, 46b entsprechend den 
vorspringenden Stiften 37a nach oben gedruckt werden, so daiss 
Auswurfstifte 47a, 47b und ein Auswurfring 48 betatigt werden 
(zur Hochdriickbewegung) . 

Somit wird das Kernelement 36a von der Einlassof fnung Wi fur 
das fertige Teil W entfernt. und gleichzeitig das fertige Teil 
W von der bewegbaren Form 2 freigegeben, so dass es aus der 
Form genommen werden kann. 

* 

4 

Auf diese Weise konnen in bezug auf zwei unterschiedliche 
ausgerichtete Rohrenendbereiche (Einlassof fnung Wi und 
Auslassof fnung Wo) Kernmaterialien (Kernelement 36a und 
Verschiebef ormkernbereich 33a) entfernt werden, ohne jede .■ 
Benachteiligung, und das fertige Teil W kann somit entfernt 
werden . 



Dabei bleibt die untere Half te Wl> die in der Vertiefung 
gegossen worden ist, die durch den Gussbereich 40B (Patrize) 
und dien Gussbereich 20B (Matrize) geformt wird, in dem 
Gussbereich 20B der stationaren Form 1, und die obere Halfte 
Wu, die in der Vertiefung gegossen ist, die durch c^en 
Gussbereich 40C (Matrize) und den Gussbereich 20C (Patrize) 

* 

geformt ist, wird in dem Gussbereich 40C der bewegbaren Form 
2 gelassen. ' 

* 

Der Rotor 13 der stationaren Form 1 wird 120° in der 

* • « 

Richtung, die durch den Pfeil in Fig. 6 angegeben ist, 
gedreht, und danach wird die bewegbare Form 2 nach vorne 
bewegt und in Kontakt mit der stationaren Form 1 gebracht. 
Dann wird das Verklemmen der Form durchgef \ihrt . ■ 




Zu diesem Zeitpunkt wird die Fiihrungsantriebsplatte 37 dazu 

* 

gebracht, entlang einer Fiihrungsschiene 37a der Ruckplatte 37 
zu gleiten, wonach ihr Eingriff mit der Verschiebefuhrung 34 
an der rechten Seite in Fig. 1 bis 4 freigegeben wird und, 

■ ■ 

wiederum, die Fuhrungsantriebsfiihrung in Eingriff mit der 
Aussparung 34d der Verschiebefiihrung 34 an der linken Seite 
in den Figuren kommt. 

■ 

Wenn die stationare Form 11 in einen solchen rotatorischen 
Zustand zusammen mit der bewegbaren Form 2 gebracht ist, sind 
die Kombinationen der Gussbereiche der zwei Formen 1, 2 wie 

» 

folgt: 

Bewegbare Form 2, Gussbereich 40A (Matrize)/ 
stationare Form 1, Gussbereich 20C (Patrize) . 

Bewegbare Form 2, Gussbereich 40B (Patrize)/ 
stationare Form 1, Gussbereich 20A (Matrize) . 

Bewegbare Form 2, Gussbereich 40C (Matrize)/ 

stationare Form 1, Gussbereich 2 OB (Matrize). -< . . . 

« 

In diesem Fall wird, wie es bereits festgehalten wurde, die 
untere Halfte Wl in dem Gussbereich 20B der stationaren Form 
1 gelassen und die obere Halfte Wu in dem Gussbereiph 40c der 
bewegbaren Form 2 . Daher werden durch Drehen des Rotors 13 
die obere Halfte Wu und die untere Halfte Wl in Beriihrung 
miteinander in einer Vertiefung gebracht, die durch den 
Gussbereich 40C (Matrize) und den Gussbereich 20B (Matrize) 
geformt wird. 

* 

In diesem Fall ist der Schaltschlitz 21 des Rotors 13 der. 
stationaren Form 1 in einer Rotationsposition, die durch 
gestrichelte Linien in Fig. 9 dargestellt ist. Das hei£t, der 
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Schaltschlitz 21C bewirkt, dass der . Primarharzdurchlass 41A 
fiir den Gussbereich 40A der bewegbaren Form 2 mit dem 
verzweigten Harzdurchlass 43 in Verbindung steht, wahrend ein 
Paar von Schaltschlitzen 21B bewirkt, dass die 

ft 

Sekundarharzdurchlasse 42C fiir den Gussbereich 40C der 
bewegbaren Form 2 mit dem verzweigten Harzdurchlass 43 in 
Verbindung stehen. Der Primarharzdurchlass 4 IB fiir den 
Gussbereich 40B der bewegbaren Form 2 wird normal in 
Verbindung mit dem. verzweigten Harzdurchlass 43 gehalten. 

In der rotatorischen Position aus Fig. 9 wird auf der Seite 
des Gussbereichs 40C, an der. der Sekundarharzdurchlass 42C in 
Verbindung mit der verzweigten Harzdurchlass 43 ist, jeder 
Kernbereich 33a der Verschiebeform 33 nach auSen. gedriickt und 
in den Rohrenendbereich des Gussbereichs 40E eingefiihrt, 

In diesem Zustand wird die bewegbare Form 2 in Beruhrung mit ' 
der stationaren Form 1 gebracht (siehe Fig. 1 und 5) und das 
Verklemmen der "Form wird durchgef iihr t , dann wird 
geschmolzenes Harz von einem Schmelzer (nicht gezeigt) 
eingespritzt, wonach geschmolzenes Harz durch den Anguss 12a 
zu den .Harzdurchlassen 41A, 42C, 41B zugefuhrt wird, die .in.- 
Verbindung mit den verzweigten .Harzdurchlassen 41A, 42C, 41B 
sind. 

Als Ergebnis werden in den Gussvertiefungen, die d*rch die 
Kombinationen der Gussbereiche der stationaren Form 1 und der 
bewegbaren Form 2 geformt werden # die folgenden gegossenen 
Formen hergestellt* 

* a 

Gussbereich 40A (Matrize) / 

Gussbereich 20C (Patrize) : obere Halfte Wu. 

Gussbereich 40B (Patrize)/ 

Gussbereich 20A (Matrize): untere Halfte Wl. 
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Gussbereich 40C (Matrize) / 

Gussbereich 20B (Matrize): fertiges Tell W. ■ 

* ■ 

Es ist zu bemerken, dass in dem Gussbereich 40B der 
bewegbaren Form 2 die untere Halfte Wl jedes Mai gegossen 
wird. 

♦ 

Nachfolgend wird das Of fnen der Form durchgefuhrt und eine 
fertige kompohente wird entnommen. In diesem Zustand der 
Rotorrotation wird die Verschiebefiihrung der linken Seite 34 
in Fig. 1 bis 4 angetrieben und die zwei linksseitigen (46b, 
46c) Auswurfplatten 46a, 46b, 46c werden angetrieben. 

» 

In diesem Fall wird die untere Halfte Wl in dem Gussbereich 
2 OA der stationaren Form 1 gelassen und die obere Halfte Wu 
wird in dem Gussbereich 40A der bewegbaren Form 2 gelassen. 

In diesem Zustand wird der Rotor 13 120° in Ruckwartsrichtung 
gedreht und das Verklemmen der Form wird durchgefuhrt, wonach 
die Anordnung in den Anfangs zustand zuriickkehrt (siehe Fig. 
4) . Ahnliche- Schritte werden wiederholt, urn ein fertiges TeiL 
W zu erhalten. 

Das heiSt, der Rotor 13 der stationaren Form 1 wird jedes. Mai 
120° vorwarts und riickwarts gedreht. WShrend die % 
vorhergehenden Schritte wiederholt werden, werden jedes Mai 
ein Klemmen, ein Einspritzen und das Offnen der Form 

- 

durchgefuhrt. Auf diese Weise wird eine fertige Komponente 
bei jeder Rotationsbewegung des Rotors 13 erhalten. 

■ * 

Die vorhergehende Ausfiihrungsf orm bezieht sich auf einen 
Einlassverteiler fur Verbrennungsmotoren, die vorliegende 
Erfindung ist jedoch nicht auf. die Verwendung in solch einer 
Anwendung. begrenzt; sie kann effektiv auf jede andere Art von 
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rohrenformigen Kunststoff element en angewendet werden* Die 
oben beschriebene Ausfuhrungsform betrifft einen 
Einlassverteiler, der. durch das sogenannte DRI Verfahren 
gegossen wird, wobei der Einlassverteiler der Erfindung 
jedoch nicht auf solche begrenzt ist, die durch solch ein 
'Verfahren hergestellt werden. Beispielsweise kann der 
Einlassverteiler einer sein,. der durch ein anderes 
Herstellungsverfahren gegossen wird, wie aucfcrein.DSI 
Verfahren, wobei getrennte Halften mit einem Sekundarharz in 
dem Formwerkzeug verbunden werden. 

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die vorhergehende 
Ausfuhrungsform begrenzt und es ist iiberflussig f estzuhalten, 
dass verschiedene Verbesserungen und/oder Design-Anderungen 
moglich sind, ohne vom Rahmen der Erfindung abzuweichen; 

• i • * • 

Wie -es oben beschrieben wurde, umfasst gemaS dem ersten 
Aspekt der vorliegenden Erfindung das Verfahren zum 
Herstellen eines rohrenformigen Kunststoff elements mit einem 
unterschiedlich ausgerichteten Einlassrohrenbereich und 
Auslassrohrenbereich das Verwenden von Gussformen fur das 
"die rotary injection GieSen" :(bekannt als DRI), das einen.. 
Ve'rschiebekern hat, der geeignet ist, an einen 
RQhrenendbereich von entweder dem Einlass- oder dem 
Auslassrohrenbereich angepasst zu werden, der in einer 
Richtung verschiebbar ist, die sich von der Richtu^g 
unterscheidet, in der das Offnen und SchlielSen der Form 
durchgefiihrt wird, beim Herstellen eines rohrenformigen 
Kunststoff elements, das einen unterschiedlich ausgerichteten 
Einlassrohrenbereich und Auslassrohrenbereich hat; und das 
Ausfuhren der Schritte des Kerneinsetzens, des Formklemmens, 
des Einspritzens, des Formoffnens, des Kernentf ernens, des 
Auswerfens und. der Formrotation, wobei jedes Mai, wenn eine 
rota tor ische Bewegung des Formwerkzeugpaars durchgefiihrt 
wird, ein PrimargieSen fiir das Giefien von getrennten Halften 
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und ein SekundargieSen fur das Verbinden eines Paars von 
getrennten Halften durchgefiihrt wird, so dass ein fertiges 
rohrenformiges Element bei jeder Rotationsbewegung des 
Formwerkzeugpaars erhalten wird. Daher ist es durch Einsetzen 
des DRI Verfahrens m5glich, ohne jede Benachteiligung einen 
Rohrenendbereich zu gieSen, der anders ausgerichtet ist als 
die Ausrichtung, in der das Offnen und SchlieSen der Form 
durchgefiihrt wird. 

* 

Das heiEt, im Vergleich zum Stand der Technik, bei dem ein 

* 

Verbinden durch Klebemittel oder Warmeschmelzen zum Verbinden 
der getrennten Halften durchgefiihrt wird, kann eine hohere 
Verbindungsfestigkeit der verbundenen Halften und eine gute 
Dichtcharakteristik der stoEverbundenen Oberflache stabiler 
sichergestellt werden; und durch Verwenden des DRI Verfahrens 
ist es mqglich, eine hohere Produktionsef f izienz zu erhalten 
und einfacher* ein rohrenformiges Element her zustellen, das 
unterschiedlich ausgerichtete Einlass- und 
Auslassrohrenbereiche aufweist. 

Gemafi dem zweiten Aspekt der Erfindung umfasst die 
Vorrichtung zum. Hers tellen eines, rohrenformigen .... 
Kunststoff elements mit einem unterschiedliche ausgerichteten 
Einlassrohrenbereich und Auslassrohrenbereich ein Paar von 
Formwerkzeugen, eine Rotationseinrichtung, mehrere 
Verschiebekerne, mehrere Auswurf einrichtungen, ein$ 
Kernantriebseinrichtung, eine Auswurfantriebseinrichtung und 
Schalteinrichtung, wobei jedes Mai, wenn eine 
Rotationsbewegung der Formwerkzeuge durchgefiihrt wird, ein 
Primargussbereich zum GieEen getrennter Halften und ein 
Sekundargussbereich zum Verbinden eines Paars von getrennten 
HSlf ten geformt werden, so dass das rohrenformige Element in 
seinem fertigen Zustand bei jeder Rotationsbewegung der 
Formwerkzeuge erhalten werden kann. Daher ist es durch 
Einsetzen des DRI Verfahrens moglich, ohne jede 
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Benachteiligung einen Rohrenendbereich zu giefien, . der anders 
ausgerichtet ist als die Ausrichtung,. in der das Offnen und 
SchlieSen der Form durchgefiihrt wird. 

Das heiSt, im Vergl.eich zum Stand der Technik, bei dem ein 
Verbinden durch "Klebemittel oder Warmeschmelzen zum Verbinden 
der getrennten Halften durchgefiihrt wird, kahn eine hohe 
Verbindungsfestigkeit der verbundenen Halften und eine gute 
Dichtcharakteristik der stofiverbundenen Oberfl&che stabiler 
sichergestellt werden; und durch Verwenden des DRI Verfahrens 
ist es moglich, eine. hdhere Produktionsef f izienz zu erreichen 
und einfach ein rohrenformiges Element herzustellen, das 
unterschiedlich ausgerichtete Einlass- und 
Auslassrohrenbereiche hat. 

Gemafi dem dritten Aspekt der Erfindung wird der 
Kunststof f einlassverteiler erhalten, indem ein Paar von 
getrennten Halften in Beruhrung miteinander in einem 
entsprechenden Paar von Formwerkzeugen gebracht wird und eine 
geschmolzene Harzmasse in einen inneren Durchlass eingefiillt 
wird, der entlang eines Umfangsrands der Stofibereiche geformt 
wird> urn. dadurch die Halften zu verbinden;- Daher kann im . - 
Vergleich zum Stand der. Technik, bei dem ein Verbinden durch 
Klebemittel oder Warmeschmelzen zum Verbinden der getrennten 
HSlften durchgefuhrt wird, eine hohe Verbindungsfestigkeit 
der verbundenen Halften und eine gute Dichtcharakteristik der 
stoSverbundenen Oberflache stabiler sichergestellt werden. 

* 

. ■ 

GemaS dem vierten Aspekt der Erfindung bietet der 
Kunststof fverteiler die gleichen Leistungen wie diejenigen 
des dritten Aspekts der Erfindung. Insbesondere, da die 

» » * 

getrennten Halften so konfiguriert sind, dass sie Halften 
sind, die entlang einer Trennlinie in Form einer 
geschlossenen Schleife getrennt sind, die sich so erstreckt, 
dass die Endflachen des Einlass- und Auslassrohrenbereichs 
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vermieden werden, ist der innere Durchlass, der mit 
geschmolzenem Harz zu Verbindungszwecken zu fullen ist, so 
konf iguriert, dass er die Gestalt einer geschlossenen 
Schleife hat, die sich so erstreckt, dass die Endoberf lachen 
des rohrenf ormigen Elements vermieden werden, wodurch es 
somit moglich ist, die. Rundheit der zylindrischen . 
Rohrenendbereiche zu verbessem. Entsprechend kann eine gute 
Dichtwirkung beibehalten werden, wenn der Verteiler auf eine 
zugehorige Komponente aufgepasst wird. 

Der Kunststof feinlassverteiler gemaS dem funften Aspekt der 
Erfindung kann die gleiche Leistung bieten wie der 
Kunststof feinlassverteiler gemaS dem dritten oder vierten 
Aspekt der Erfindung. Insbesondere da die Formwerkzeuge, die 
beim Giefien von getrennten Half ten verwendet werden \md beim 
Bringen von diesen in Beruhrung miteinander Formen fur das 
rotary injection molding sind (sogenanntes DRI) , kann das 
Herstellen eines solchen Einlassverteilers mit einer hoheren 
Produktionsef f izienz durch Einsetzen des DRI Verfahrens 
durchgefuhrt werden. 

■ 

* ■ 

.Ferner haben in diesem Fall die Formwerkzeuge einen. - 
Verschiebekern, der an einem Rohrenendbereich von entweder 
dem Einlass oder dem Auslassrohrenbereich angepasst werden 
kann, der in einer Richtung verschiebbar ist, die sich von 
der Richtung unterscheidet, in der das Offnen und $chlie£en 
durchgefuhrt wird, wodurch es moglich ist, ohne jede 
Benachteiligung einen Rohrenendbereich zu giefien, der anders 
ausgerichtet ist als die Ausrichtung, in der das Offnen und 
SchlieSen der Form durchgefuhrt wird. 



INDUSTRIELLE ANWENDBARKEIT 

Wie es oben beschrieben wurde, ist es bei einem 
rohrenformigen Kunststof felement mit einem unterschiedlich 
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ausgerichteten Einlassrdhrenbereich und Auslassrohrenbereich 
moglich, einfach einen Rohrenendbereich zu gieSen, der anders 
ausgerichtet ist als die Ausrichtung, in der das Offnen und 
SchlieSen der Form durchgefuhrt wird. Ferner kann eine 
ausreichende Verbindungsf estigkeit und Dichtleistung in bezug 
auf den Verbindungsbereich der verbundenen Half ten erhalten 
werden. Daher ist die Erfindung effektiv dort anwendbar, wo 
beispielsweise eine Massenproduktion eines rohrenf ormigen 
Elements yorgenommen wird, wie bei einem Einlassverteiler, urn 
Einlassluft zum Motorzylinder zuzufuhren, der aus Kunststoff 
anstatt eines konventionellen Metallmaterials zur weiteren 

• * 

Gewichtsreduktion gefertigt werden soli.. 
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EP 97 929 491.5 * . 73 361 v6/bn . 

■ ■ * 

Pat entansprxiche 

• ■ ■ 

* ■ 

■ 

. * * * » 

1 . Verf ahren zum Herstellen eines rohrenf Srmigen 
Kunststof felements' mit einem unterschiedlich 
ausgerichteten Einlassrohrenbereich (Wi) und 
Auslassrohrenbereich (Wo), wobei getrennte Half ten des 
rohrenf ormigen Elements (Wu, Wl) in einem. Paar von 
Formwerkzeugen (1, 2) gegossen werden, die gegossenen 
. getrennten Half ten in den Formwerkzeugen in Beruhrung. 
miteinander gebracht werden, eine geschmolzene Harzmasse 
in einen inneren Durchlass (W P ) eingefullt wird, der . 
entlang eines Umfangsrands der StoEbereiche definiert 

* » • • 

wird, um dadurch die getrennten Half ten zu verbinden, 
■wobei das Ver f ahren umf ass t: 

Verwenden eines Paars von Formwerkzeugen fur das 
rotatorische SpritzgieSen, die relativ zueinander 
geof fnet und geschlossen werden konnen und in bezug 
aufeinander iiber einen_. vorbestimmten Winkelbereich 
drehbar sind, . wobei die Formwerkzeuge mindestens einen 
Patrizenbereich (20C) und zwei Matrizenbereiche (20A, 
2 OB) in einer sich wiederholenden Sequenz von 
Patrize/Matrize/Matrize in der Rotationsrichti*ng fur 
jeden rotatorischen Lauf \iber den vorbestimmten 
Winkelbereich aufweisen, wobei die Formwerkzeuge weiter 
einen Verschiebekern (33) haben, der an einen 
Rohrenendbereich von entweder. dem Einlass- oder dem 
Auslassrohrenbereich angepasst werden kann, der in einer 
Richtung verschiebbar ist, die sich von der Richtung 
unterscheidet, in der das fiffnen und Schliefien 
durchgefuhrt wird; und Durchfiihren: 
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den Schritt des Eirisetzens des Kerns zum. Einsetzen des 
Verschiebekerns in einen Gussbereich des 
Formwerkzeugpaars, der dem Rohrenendbereich des Einlass- 

* 

oder Auslassrohrenbereichs entspricht; . 

* 

den Schritt des Formkiemmens zum SchlieSen und Klemmen 
des Formwerkzeugpaars; 

den Schritt des Einspritzens zum Einspritzen einer 
geschmolzenen Harzmasse in eine Gussvertiefung, die 
durch Schliefien des Formwerkzeugpaars definiert wird; 

den Schritt. es Formoffnens zum Offnen des 
Formwerkzeugpaars; 

den Schritt des Kernent fern ens zum Entfemen des 
Verschiebekerns aus dem Rohrenendbereich; 

* 

den Schritt des Auswerfens zum Auswerfen eines 
gegossenen rohrenformigen Elements aus dem 
Formwerkzeugpaar; und 

■ * 

den Schritt der Formrotation zum Drehen der Formen uber 
einen vorbestimmten Winkel, 

» • 

wobei jedes Mai, wenn eine rotatorische Bewegvig des 
Formwerkzeugspaars durchgefiihrt wird, ein Primargiefcen 
zum Gie£en von getrennten Halften durch eine {Combination 
des Patrizenbereichs und eines Matrizenbereichs und ein 

■ 

SekundargieSen zum Verbinden eines Paars von getrennten 
HSlften durch eine {Combination der Matrizenbereiche 
durchgefiihrt werden, so dass ein fertiges rohrenf ormiges 
Element bei jeder Rotationsbewegung des Formwerkzeugs 
erhalten wird. 



* * * ■ * f #• • 
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Vorrichtung zum Herstellen eines rohrenformigen 
Kunststoff elements (W) mit einem unters.chiedlich 
ausgerichteten Einlassrohrenbereich (Wi) und 
Auslassrohrenbereich (Wo), wobei die Vorrichtung 
umfasst: 



ein Paar von Formwerkzeugen (1, 2), die so 
zusammengefugt sind, dass sie relativ zueinander 
gedffnet und geschlossen werden konnen; 

eine Rotationseinrichtung (13g, 14, 15) zum Drehen von 
mindestens einem der Formwerkzeuge \iber einen 
vorbestimmten Winkel relativ zu dem anderen 

» 

Formwerkzeug; 

mehrere Verschiebekerne (33), die an den 
Rohrenendbereich von dem Einlassrohrenbereich oder dem 
Auslassrohrenbereich angepasst werden sollen, die in 
einer Richtung verschiebbar sind, die sich von der 
Richtung unterscheidet, in der die Formwerkzeuge 
geoffnet und geschlossen werden; 

■ * ' » 

mehrere Auswurf einrichtung en (47a, 47b, 47c, 48a, 48b) 

* 

zum Auswerfen eines gegossenen rohrenformigen Elements 
aus den Formwerkzeugen; 

■ 

eine Kernantriebseinrichtung (39, 38, 37 # 34) zum 
Antreiben von einem der Verschiebekerne in der 
unterschiedlichen Richtung als Antwort auf das Offnen 
und SchlieSen der Formwerkzeuge (1, 2); 

eine Auswurf antriebseinrichtung (39, 38, 37, 37a, 46a, 
46b,. 46c) zum Antreiben von einem der mehreren 
Auswurf einrichtungen als Antwort auf das Offnen und. 
Schliefien der Formwerkzeuge (1, 2); und 



• «■•« 
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eine Schalteinrichtung (49, 37, 34d) zum Schalten der 
Verbindung des Formwerkzeug-6f fnungs/Schlie&nechanismus 
mit der Kerhantriebseinrichtung und der 
Auswurfantriebseinrichtung und zum Schalten des 
Verschiebekerns und der anzutreibenden 

« 

Auswurf einrichtung; . 

wobei die Formwerkzeuge (1, 2) jeweils mindestens einen 
Patrizenbereich und zwei Matrizenbereiche . in einer sich 
wiederholenden Sequenz von Patrize/Matrize/Matrize in 
der Richtung der Rotation fur jeden rotatorischen Lauf 
uber den vorbestimmten Winkelbereich aufweisen, so dass 
die Formwerkzeuge einen Primargussbereich zum GieSen 
getrennter Halften durch eine Kombination des 
Patrizenbereichs und eines Matrizenbereichs und einen 
Sekundargussbereich durch eine Kombination der 
Matrizenbereiche in jeder Rotationsposition bilden. 

t • « 

« 

Kunststof fverteiler (W) mit "mehreren. 
AusiassrQhrenbereichen (Wo) , die von einem 
Einlassrohrenbereich (Wi) .verzweigen, wobei 'die . 
Auslassrohrenbereiche (Wo) anders ausgerichtet als der 
Einlassrohrenbereich (Wi) sind, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Kunststof fverteiler (W) umfasst: 

* * 

■ 

ein Paar von getrennt gegossenen Halften (Wu, Wl) , die 
durch ein . Sprit zgussharz in einem inneren Durchlass (W P ) 
verbunden werden, der entlang der aneinanderstoSenden 
Umf angsrandbereiche der gegossenen Halften (Wu, Wl) 
definiert wird. 

* ■ 

Kunststof feinlassverteiler (W) nach Anspruch 3, wobei- 
die getrennten Halften (Wu, Wl) so konf iguriert sind, 
dass sie Halften sind, die entlang einer Trennlinie (L) 



•« rtet 

* '* » 
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in Form einer geschlossenen Schleife getrennt sind, die 
sich so erstreckt, dass die Endflachen der Einlass- und 
Auslassrohrenbereiche vermieden werden. 
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